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0 Bewehrungsmatte fUr Verputzschichten von Gebauden. 

0 Die Bewehrungsmatte (10) fQr Verputzschichten 
von Gebauden ist mit Abstandshaltem (14) verse- 
hen, die aus dem gleichen Material wie die Beweh- 
rungsmatte bestehen und durch bleibende Verfor- 
mungen von Gitterstrerfen (13) gebildet sind. die an 
der Bewehrungsmatte (10) befestigt sind. 
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Die Erfindung betrifft eine Bewehrungsmatte 
fQr Verputzschichten von GebSuden, bestehend 
aus gitterartig miteinander verbundenen, mit einer 
Kunststoffbeschichtung versehenen Glasfaserstran- 
gen. 

Gitterartige Bewehrungsmatten. sogenannte 
Glasfasergewebe, bei welchen die Glasfaserstrange 
durch eine Kunststoffbeschichtung gegen den Ein- 
fluB alkalischer Bestandteile des Verputzes ge- 
schiitzt sind. sind bekannt und in groBem Umfange 
im Einsatz. Urn die Bewehrungsnr>atte vor Aufbrin- 
gen der Verputzschicht in einem gewunschten Ab- 
stand von der zu verputzenden WandungsflMche zu 
halten. werden At^standshaKer verschiedener Art 
verwendet, die auf die Wandung oder auf die Be- 
wehrungsmatte aufgesetzt werden, l)eispielsweise 
runde Scheiben aus Styropor Oder dergleichen. 
Diese Abstandshatter haben den Nachteil, dafi sie 
an ihrer Ansatzstelle zwischen der Bewehrungsmat- 
te und der zu verputzenden Wandung verputzfreie 
Stellen schaffen. AuBerdem unterscheidet sich ihr 
WSrmeleitvermSgen von demjenigen der Beweh- 
rungsmatte, Die Folge davon ist. daB bei Aufienver- 
putzschichten, die dem Regen ausgesetzt sind, die 
Abstandshaltestellen als dunklere Reckon in der 
Verputzschicht, insbesondere einer Warmedamm- 
verputzschicht. erscheinen konnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgat)e zugrunde, eine 
Bewehrungsmatte mit Abstandshalterung zu schaf- 
fen, bei welcher sich keine BrOcken mit abweichen- 
der Warmeleitfahigkeit in der Verputzschicht bilden 
konnen. 

Die gestellte Aufgabe wird mit einer Beweh- 
rungsmatte der eingangs genannten Art erfindungs- 
gemaB dadurch gelost, dafi die Bewehrungsmatte 
einseitig mrt Abstandshaltem aus einem Material 
versehen ist, das die gleichen Warmeleiteigen- 
schaften wie das Material der Bewehrungsmatte 
aufweist. Dies ISBt sich mit Sicherheit dann enrei- 
chen, wenn die Abstandshatter aus dem gleichen 
Gittermaterial wie die Bewehrungsmatte gefertigt 
werden. Bei einer bevorzugten AusfOhrungsform 
bestehen daher die Abstandshatter aus fixierten 
Auswolbungen Oder Ausbiegungen von Glasfaser- 
Gitterstreifen, die einseitig auf der Bewehrungsmat- 
te t>efestigt sind. Dabei wird ein weiterer wichtiger 
Vorteil erziett, daB auch an den Stellen der At>- 
standshalter Verputzmasse in den Raum zwischen 
Bewehrungsmatte und Wandung eindringen kann, 
also keine verputzfreien Bereiche zwischen Beweh- 
rungsmatte und Gebaudewandung vort^den sind. 

Eine bleit)ende Verformung der kunststoffbe- 
schichteten Glasfaser-Gitterslreifen, die aus Ab- 
schnitten einer harKlelsublichen Bewehrungsmatte 
bestehen konnen, laBt sich erfindungsgemafi durch 
ein Herstellverfahren mit folgenden Verfahrens- 
schritten enreichen: 



a) Einbringen von urspriinglich ebenen, kunst- 
stofftjeschichteten Glasfaser-Gitterstreifen Oder - 
Gitterstreifenabschnitten in erwarmtem Zustand 
in eine den Querschnitt der Auswolbungen be- 

5 stimmende Prefiform; 

b) AbkUhlen des Gitterstreifens in der Prefiform 
zur emeuten Rxierung der Kunststofflbeschich- 
tung; 

c) Befestigen von bleibend verformten Gitter- 
10 streifen mit Abstand auf einer Seite eines ebe- 
nen StUtzstreifens Oder einer ebenen Beweh- 
rungsmatte. 

Bei diesem Verfahren werden Zusatzstoffe, 
etwa Kunststoffmasse zum Rxieren der als At>- 

76 standshalter dienenden Auswolbungen oder Aus- 
biegungen vermieden. Die Gitteroffnungen der Git- 
terstreifen und auch der Bewehrungsmatte bleiben 
an den Stellen der Abstandshatter offen. Das Befe- 
stigen der bleibend verformten Gitterstreifen auf 

20 der Bewehrungsmatte kann je nach AusfOhrungs- 
form des Gitterstreifens gleichzeitig mit der Ausbil- 
dung der Ausw5lbungen im Gitterstreifen oder un- 
mittetbar danach in einem zusatzlichen Verfahrens- 
schritt mittels einer gesonderten PreBvonichtung 

25 erfolgen. Dat>ei kann ein Ansiegein des verfonmten 
Gitterstreifens allein durch Enwarmen der Beweh- 
rungsmatte im Befestigungsbereich enreicht wer- 
den. 

Die bleibende Verformung der zur At>stands- 

30 hatterung eingesetzten Gitterstreifen IMBt sich bei- 
spielswetse mittels einer Vonichtung durchfUhren, 
die erfindungsgemafi eine taktweise betatigbare, 
zweiteilige PreBform aufweist, in deren einer HSIfte 
mindestens eine dem Querschnitt einer 

35 Abstandshalter-Auswolbung entsprechende Aus- 
nehmung ausgebtldet ist, in welche ein kUhlbares 
Rohr als GegenformstUck eintaucht)ar ist. Dat)ei 
kann der Gitterstreifen taktweise durch die PreB- 
form hindurchl)ewegt werden. Zur Bildung von Git- 

40 terstreifen mit einer sickenartig uber ihre Lange 
durchlaufenden Auswolbung kann eine Vonichtung 
verwendet werden, welche eine Formvonichtung 
mit einem Ziehkeil zur Bildung der sickenartig in 
LSngsrichtung eines Gitterstreifens veriaufenden 

45 Abstandshatter-Auswolbung aufweist. 

Nachfotgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel ei- 
ner erfindungsgemSB ausgebildeten Bewehrungs- 
matte sowie eine Vonichtung zu ihrer Herstellung 
anhand der beiliegenden schematischen Zelchnung 

50 nMher eriSutert. 

Im einzelnen zeigen: 

Rg. 1 eine perspektivische Teitt>ereichsdar- 
stellung einer mit At)standhattem ver- 
sehenen Bewehrungsmatte; 
55 Rg. 2 eine Seitenansicht eines fUr die Ab- 

standhalterung verformten, wickelt>a- 
ren Gitterstreifens vor seiner Befesti- 
gung auf einer Bewehrungsmatte; 
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Fig. 3 einen Abschnitt eines breiten Gitter- 
streifens mit einer Langssicke als 
Abstandshatter; 

Rg. 4 eine schematische Seitenansicht ei- 
ner Vonichtung zur Herstellung eines 
Gitterstrelfens nach Rg. 2; 

Rg. 4a ein Detail der Vonrichtung nach Rg. 
4; 

Rg. 5 eine schematische Tellseitenansicht 
einer Vorrichtung zur Herstellung ei- 
nes Gitterstrelfens nach Rg. 3; 
Rg. 6 einen Querschnitt durch den gebilde- 
ten Gitterstreifen entlang der Linie 
VI-VI In Rg. 5. 
Rg. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einer handels- 
Ublichen Bewehrungsmatte 10. die aus mit At>stand 
zueinander verlaufenden, sich kreuzenden Glasfa- 
serstrangen 1 1 als Gittergebilde hergesteitt 1st. Die 
GlasfaserstrMnge 11 sind mit einer Kunststoff- 
schicht ummantelt, mit deren Hilfe die sich kreu- 
zenden Strange 11 an den Kreuzungsstellen 12 
ach miteinander verbunden sind. Auf diese Beweh- 
rungsmatte 10 1st auf einer Seite ein Gitterstreifen 

13 befestigt, der den gleichen Aufbau wie die Be- 
wehrungsmatte 10 hat und in Abstanden quer zu 
seiner Langsrichtung verlaufende Auswdlbungen 

14 aufweist, die am besten aus der Seitenansicht 
des Gitterstreifens 13 nach Rg. 2 ersichtlich sind. 
Der Gitterstreifen 13 kann aus einer Bewehrungs- 
matte 10 geschnitten sein, bevor er mit den blei- 
benden Auswolbungen 14 versehen wird, also aus 
In seiner Langsrichtung verlaufenden, mit Kunst- 
stoff beschichteten Glasfaserstrangen 11a und 
dazu querverlaufenden kurzen Glasfaserstrangen 
11b bestehen. Dieser Gitterstreifen 13 laBt sich 
nach der Ausbildung der Abstands-Auswdlbungen 
14 zu einer in Rg. 2 schematisch angedeuteten 
Rolle 15 wickein und in diesen Zustand speichem, 
bevor er auf eine Bewehrungsmatte 10 aufgebracht 
und auf ihr befestigt wird. 

Rg. 3 zeigt eine andere Ausfuhrungsform fur 
die At>standshalterung einer Bewehrungsmatte. 
namlich einen breiten Gitterstreifen 13* mit mehr&- 
ren in seiner Liingsrichtung verlaufenden Glasfa- 
serstrangen 11a* und quer dazu verlaufenden Glas- 
faserstrangen lib*. In der Mitte dieses breiten Git- 
terstreifens 13* ist eine Auswolbung 14' als sich 
Uber die ganze Lange des Gitterstreifens 13* er- 
streckende Sicke ausgebildet. Diese nicht rolll)aren 
aber stapelt^aren Gitterstreifen 13' werden auf die 
gleiche Weise wie die schmalen Gitterstreifen 13 
auf einer Bewehrungsmatte befestigt, insbesondere 
durch Ansiegeln. indem im Befestigungsbereich die 
Kunststofft)eschichtung des Gitterstreifens und/oder 
der Bewehrungsmatte angelost und der Gitterstrei- 
fen aufgepreBt wird. bevor sich das chemische 
Losungsmittel wieder verfluchtigt und eine Wieder- 
verfestigung der Kunststofft»eschichtung eintritt. 



Rg. 4 zeigt schematisch eine Vorrichtung. mit 
welcher sich GitterbSnder 13 gemSB Rg. 2 herstel- 
len lassen. Ein et)ener Gitterstreifen 16, aus einer 
Bewehrungsmatte gefertigt. wird Ober eine Heiz- 

5 platte 17 bewegt und dabei seine Kunststoffbe- 
schichtung erweicht. Von der Heizplatte 17 gelangt 
der Gitterstreifen 16 In eine Fomnpresse 18, beste- 
hend aus einer bteheizbaren Unterform 18a und 
einer kalten Oberform 18b. Die kalte Oberform 18b 

70 weist eine durchgehende Ausbuchtung 19 auf. de- 
ren Querschnitt den Querschnitt der gewGnschten 
Auswolbungen des Gitterbandes 13 entspricht. 
Zwischen der Unterform 18a und der Oberform 18b 
ist ein in die Ausbuchtung 19 der Oberform pas- 

75 sondes, bem Zusammenbringen von Unterform 
und Oberform als Patrize wirkendes Rohr 20 ange- 
ordnet. GemaB Rg. 4a ist dieses Rohr 20 als 
KUhlrohr ausgebildet, das mit Dusenoffnungen 21 
versehen und an eine nicht dargestellte Druckluft- 

20 quelle anschtieBbar Ist. Das Rohr 20 laBt sich quer 
zur Vorschubrichtung 22 des Gitterstreifens 16 und 
des Gittert>andes 13. also senkrecht zur Zeich- 
nungset)ene, aus der PreBform 18 entfemen. 

Mittels der PreBform 18 lassen sich also die 

25 Auswolbungen 14 in den Gitterstreifen 16 einfor- 
men. die durch das Abkuhlen und dadurch Wieder- 
verfestigung der vorher erweichten Kunststoffl>e- 
schtchtung des Gitterstreifens in ihrer Lage fixieren 
lassen. Das Gitterband 13 kann at>er auch durch 

30 einen zweiten et)enen Gitterstreifen, auf welche der 
erste und mit den Auswolbungen 14 versehene 
Gitterstreifen 16 aufgesiegelt wird. sichern und ver- 
starken. Dies kann ebenfalls in der PreBform 18 
erfolgen. In Rg. 4 ist dieser zweite und unverformt 

35 bleibende et)ene Gitterstreifen 23 eingezeichnet. Er 
kommt zur Auflage auf die Unterform 18a der PreB- 
vorrichtung 18. Diese Unterform 18a wird in diesem 
Falte t>eheizt und damit die Kunststoffl)eschichtung 
dieses zweiten Gitterstreifens 23 bis zur SiegeHS- 

40 higkeit erweicht. Beim SchlieBen der PreBteile wird 
somit wahrend der Bildung und anschlieBenden 
Rxierung einer Ausbuchtung 14 im ersten Gitter- 
streifen 16 diese Gitterstreifen 16 mit seinem un- 
verformten Bereich mit dem Zweiten ebenen Gitter- 

45 streifen 23 test verbunden. Der Vorschub der bei- 
den Gitterstreifen 1 6 und 23 erfolgt gleichzeitig und 
taktweise mittels einer schematisch angedeuteten 
Greifvorrichtung 24. die aus zwei an dem fertigge- 
stellten Gittert>and 13 angreifenden Klemmbacken 

50 24a, 24b besteht und in Richtung des Doppeipfei- 
les 25 t)ewegt>ar ist. 

Rg. 5 zeigt einen wesenttichen Teil einer Vor- 
richtung zur Herstellung des breiten Gitterstreifens 
13* nach Rg. 3. bei welchem sich die Auswolbung 

55 14' uber seine ganze LMnge in Form einer Sicke 
erstreckt. Bn et>ener Gitterstreifen 26 wird zu- 
nachst zur Erweichung seiner Kunststofflbeschich- 
tung uber eine Heizplatte 27 in Richtung des Rei- 
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les 28 bewegt. Der Gitterstreifen 26 wird anschlie- 
Bend durch eine unbeheizte Formvorrichtung 29 
hindurchgezogen. innerhalb welcher zur Bildung 
der Sicke 14* ein Formkeil 30 ausgebildet ist. So- 
fort nach erfolgter Sickenbildung wird der Gitter- 
streifen noch in der Formvorrichtung 29 abgekuhrt 
und dadurch in seiner aus Rg. 3 und dem Schnitt- 
bild der Rg. 6 ersichtlichen Form stabilisiert. 

Auch der Gitterstreifen 13' kann wie der Gitter- 
streifen 13 auf einen ebenen zwerten Gitterstreifen 
aufgebractit und mit itim verbunden werden. Dies 
kann beispielsweise durch Aufwalzen des fertigge- 
stelrten verformten Gitterstreifens 13' auf den zwei- 
ten Gitterstreifen Oder direkt auf eine Bewehrungs- 
matte mittels nicht dargestellter PreBwalzen erfol- 
gen, deren eine eine Ausnehmung fUr die Aufnah- 
me der sickenartigen Auswolbung 14' aufweist. 

Anstelle von Auswolbungen 14 oder 14' kon- 
nen in den Gitterstreifen 13 oder 13' auch Ausknik- 
kungen vorgesehen werden, die srch ebenfalls 
durch Erhitzen und anschlieBendes AbkUhlen der 
Kunststoffbeschichtung der GlasfaserstrSnge fixie- 
ren lassen. 

PatentansprUche 

1. Bewehrungsmatte fOr Verputzschichten von 
Gebauden. bestehend aus gitterartig miteinan- 
der verbundenen, mit einer Kunststofft»eschich- 
tung versehenen GlasfaserstrSngen, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie einseitig mit Ab- 
standshattem aus einem Material versehen ist, 
das die gleichen WMrmeleiteigenschaften Wie 
das Material der Bewehrungsmatte (10) auf- 
weist. 

2. Bewehrungsmatte nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die At>standsha)ter aus 
dem gleichen Gittermaterial wie die Beweh- 
rungsmatte (10) gefertigt sind. 

3b Bewehrungsmatte nach Anspruch 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet dafi die Abstandshatter 
aus fixierten Auswolbungen (14) oder Ausbie- 
gungen von Glasfaser-Gitterstreifen (13, 13') 
bestehen, die einseitig auf der Bewehrungs- 
matte (1 0) t)efestigt sind. 

4. Bewehrungsmatte nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Glasfaser-Gitterstrei- 
fen (13, 13') auf die gitterformige Bewehrungs- 
matte (10) aufgesiegett sind. 

5. Verfahren zum Herstellen einer Bewehrungs- 
matte nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
gekennzeichnet durch die aufelnanderfolgen- 
den Verfahrensschritte: 



a) Bnbringen von ursprOnglich ebenen, 
kunststoffl)eschichteten Glasfaser-Gitter- 
streifen (16) Oder -Gitterstreifenabschnrtten 
in erwSrmtem Zustand in eine den Quer- 

5 schnitt der Auswolbungen bestimmende 

Prefiform (18); 

b) Abkuhlen des Gitterstreifens (16) in der 
PreBform (18) zur emeuten Rxierung der 
Kunststofft)eschichtung; 

70 c) Befestigen von bleibend verformten Git- 

terstreifen mit Abstand auf einer Seite eines 
ebenen Stutzstreifens (23) oder einer et>e- 
nen Bewehrungsmatte (10). 

75 6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Befestigen des verformten 
Gitterstreifens (13) auf einem Stutzstreifen (23) 
Oder einer Bewehrungsmatte (10) gleichzeitig 
mit der Bildung der AuswSlbungen (14) in der 

20 PreBfonm (18) erfolgt, wobei eine Erwamnung 

des Stutzstreifens (23) oder der Bewehrungs- 
matte (10) fOr ein Ansiegein des Gitterstreifens 
(13) erfolgt. 

25 7. Verfahren zum Herstellen einer Bewehrungs- 
matte nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
gekennzeichnet durch die aufeinanderfolgen- 
den Verfahrensschritte: 

a) Erwarmen eines et>enen Gitterstreifens 
30 zur Plastifizierung seiner Kunststofft>e- 

schichtung; 

b) Durchziehen des erwarmten Gitterstrei- 
fens (26) durch eine Formvorrichtung unter 
Bildung einer ubex die Lange des Gitter- 

35 streifens (26) durchtaufenden Sicke (1 4'); 

c) AbkOhlen des verformten Gitterstreifens 
(13') und dat>ei Rxierung der durchgehen- 
den Auswolbung (14'); 

d) Befestigen des bleit)end verformten Git- 
40 terstreifens auf einem Stutzstreifen oder ei- 
ner ebenen Bewehrungsmatte (10) durch 
Aufpressen des Gitterstreifens (13') auf die 
im Befestigungsbereich enwarmte Beweh- 
rungsmatte (10). 

45 

8. Vorrichtung zur Herstellung von Abstandshal- 
tem nach einem der Anspruche 1 bis 4 und 
zur DurchfUhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 5 Oder 6, dadurch gekennzeichnet. daB 

50 sie eine taktweise betatigt)are, zweiteilige 

PreBform (18) aufweist, in deren einer Halfte 
mindestens eine dem Querschnitt einer 
At)standshalter-Ausw6lbung (14) entsprechen- 
de Ausnehmung (1 9) ausgebildet ist. in welche 

55 ein kuhlbares Rohr (20) als Gegenformstuck 

eintauchbar ist 
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9- Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie eine Formvonichtung (29) mit einem 
Ziehkeil (30) zur Bildung der sickenartig in 
Langsrichtung eines Gitterstreifens (13*) ver- s 
laufenden Abstandshatter-Auswolbung (14') 
aufweist. 
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